® Int. CI. 3 = Iqt. Cl^k Int. CI. 2: 

® BUIMDESREPU^Rc DEUTSCHLAND 



B 



17/10 



DEUTSCHES 



® 



® 




PATENTAMT 



Offenlegungsschrift 29 06 177 



Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Offenlegungstag: 



? 29 06 177.6 
17: 2.79 
28. 8.80 



CO 

a> 

CM 

111 
Q 



Unionsprloritat: 



Bezeichnung: 



Schneideinrlchtung fur schlauchformige Werkstucke 



® 
® 



Anmeider: 



Erfinder: 



PKM Projektfonsgesellschaft fur Kunststoffverarbeitungsmaschinen 
mbH, 7140 Ludwigsburg .: 

Krause, Erich, lng.(grad.), 7140 Ludwigsburg 



O 8. 80 030 035/230 



12/70 



f^K' LUDWIGSBURQq q1 A<2 4ilr9?79 * 
OSTERHOLZALLE^id U D I / / 
RUF 0 71 41/4 48 30 



PKM Pro jektionsgesellschaf t 
fur Kunststoffverarbeitungs 
maschinen mbH 

7140 Ludu/igsburg 



Schneideinrichtung fur schlauchf orraige Werk stuck e 



Anspruche 

[v.] Schneideinrichtung fur sjchlauchformige Werkstucke, 
dadurchgekennzeichnet, 

daO eine Fuhrungs vorrichtung (11 ) fur das Werkstiick (26 ) 
vorhanden ist, die zu/ei Fuhrungsdorne (15; 16 ) aufvi/eist, 
von denen der erste Fuhrungsdorn (15 ) von einer Gruppe ge- 
meinsam in einer Normalenebene zur Langsaehse des Fuh- 
rungsdorns angeordneter Fuhr ungselemente (23 ) unter 
Einhaltung eines ringformigen DurchlaGspaltes fur den 
Schlauch (25 ) auGen umgeben ist, wobei sein erstes 
Ende (17 ) der Fdrder vorrichtung des Werkstuckes (26 ) 
entgegengerichtet ist, und von denen der zu/eite Fiihrungs- 
dorn (16 ) mittels einer Fuhrung (28 ) und mittels eines 
auBerhalb der Beu/egungsbahn des Werkstuckes am ' Fuhrunqsdorn 
arigreifenden Kraf tantriebes (31 ) zwischen einer ersten und 
einer zweiten Betr iebsstellung hin- und herbevi/egbar ge- 
fuhrt ist, \!/obei der zweite Fuhrungsdorn (i6 ) in seiner 
ersten ■ Betriebsst ellung init dem ersten Fiihrungsdor n (]5 ) 
fluchtet und sein dem ersten Fuhrungsdorn (i5 ) zugekehrtes 
erstes Ende (21 ) an dem ihm zugekehrten zu/eiten Ende (is ) 
des ersten Fuhrungsdorns (15 ) anliegt, und wobei in der 
z\i/eiten Be triebss tellung des zu/eiten Fuhrungsdorns (16 ) 
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dessen erstes Ende (21 ) von dem zu/eiten Ende (18 ) des 
eraten Fuhrungsdorns (15 ) in Langsrichtung und/oder in 
Querrichtung urn mindestens die Langserstreckung bzw, die 
Quererstreckung des Werkstuckes ( 26 ) entfernt ist, daB 
eine Fordervorrichtung (12 ) vorhanden ist, die eine 
Gruppe von Forderelementen ( 32 ) aufu/eist, die das Werk- 
stuck ( 26 ) auQen umgeben und vom Langenbereich des 
ersten Fuhrungsdorns (15 ) aus auf das Werkstuck ( 26 ) 
eine Forderbeu/egung in Richtung auf den in der ersten 
Betriebsstellung stehenden zu/eiten Fuhrungsdorn (16 ) 
hin iibertragen, und daO eine Schneidvorrichtung (13.) 
vorhanden ist, die ein Schneidwerkzeug ( 34 ) aufu/eist, 
welches mittels einer Fuhrung (38 ) und mittels eines 
Kraf tantriebes ( 46 ) von einer auBerhalb der Querschnitts- 
f lache des Werkstuckes ( 26 ) gelegenen Ruhestellung in 
einer Normalenebene zur Langsachse des Werkstuckes ( 26 ) 
in Schneideingrif f mit diesem bis zum vdllstandigen 
Durchtrennen des Werkstuckes und vi/ieder zuruck in die Ruhe 
stellung beu/egbar ist, 

Schneideinrichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gek.ennzeichnet, 
daB die Fiihrungselemente als Fiihrungsplatten ( 23 ) aus- 
gebildet sind, deren dem ersten Fuhrungsdorn (15 ) zii- 
gekehrte Seite bevorzugt die Form eines Kreiszylinderab- 
schnittes hat, die mittels einer ortsfesten Fuhrung auf 
je einer Bewegungsbahn mit radialer Komponente gefuhrt 
werden, und die mit einem sie vom Fuhrungsdorn (15 ): ab- 
hebenden und an ihn heranbewegenden Kraftantrieb ge- 
koppelt sind, 

Schneideinrichtung nach Anspruch 1 , 

dadurch geke n n zeichnet, 

daB ..die Fuhrungselement e als Fuhrungsrollen ausgebildet 

sind, deren Drehachse in der Normalenebene zur Langsachse 
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des ersten F'uhrungsdor nes tangential zu dieser 
Langsachse ausgerichtet sind, die bevorzugt auf einer 
Beu/egungsbahn mit radialer Komponente beu/egbar gefuhrt 
sind und unter der Wirkung einer zum Fuhrungsdorn hin 
gerichteten Andriickkraft stehen, und die bevorzugt mit 
einem Richtungsgesperre versehen sind» 

4. Schneideinrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 
daS die Fuhrungsrollen mit einem Antrieb 
gekoppelt sind, der die Fuhrungsrollen mit einer 
der For derbewegung der Forderel^amen te entsprechen- 
den Umf angsbewegung angreift. 

5. Schneideinrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daO die Forderelemente als Greif erplatten (32 ) ausge* 
bildet sind, deren den Fuhrungsdor nen (15; 16 ) zu- 
gekehrte Seite bevorzugt die Form eines Kreiszylinderab- 
schnittes hat, und die in einer z\i/ischen den Fuhruncs- 
elementen (23 ) und dern zu/eiten Ende (18 ) des ersten 
Fuhrungsdorn (15 ) gelegenen ersten Normalenebene zur 
Langsachse der Fuhrung^dbrne (15 ) auf einer Bevi/egungs- 
bahn mit einer radialen Komponente bir zur kraf tschlussigen 
Anlage am Werkstuck (26 ) an diese heran, auf einer pa- 
rallel zur Langsachse der Fu.hrungsdorne (16 ) verlauf en- 
den Bev/egungsbahn bis zu einer z.u/eiten Normalenebene 
zur Langsachse der Fuhr ungsdorne hin, in der zweiten 
Normalenebene auf eine Be\i/egungsbahn mit einer radialen 
Komponente vom Werkstuck (26 ) u/eg und entlang den Fuh- 
rungsdornen mit radialem Abstand zu diesen zur ersten 
Normalenebene \uieder zuruckbeu/egbar sind, u/obei der 
axiale Abstand der ersten und der zu/eiten Normalenebene 
der Beu/egungsbahn der Forderelemente (32 ) gleich der 
Langserstreckung des Werkstuckes (26 ) ist. 
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Schneideinrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Fbrderelemen te als Fuhrungsrollen 
ausgebildet sind, deren Drehachse in einer 
zu/ischen den Fuhrungselementen urid dem zweiten Ende 
des ersten Fuhrungsdorns gelegenen Normalenebene zur 
Langsachse des Fuhrungsdorns tangential zu dieser 
Langsachse ausgerichtet sind, und die bevorzugt auf 
einer Bevi/egungsbahn mit einer radialen Komponente 
beu/egbatr gefuhrt sind und unter der Wirkung einer zum 
Fuhrungsdorn hin gerichteten Andruckkraf t stehen. 

Schneideinrichtung nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daO die dem Werkstuck (26 ) zugekehrte Seite (33 ) der Ford 
elemente ( 32 ) mit einem Belag versehen ist, der mit 
der AuBenseite des Werkstuckes (26 ) einen groBeren 
ReibschluBbeiwer t ergibt als derjenige z\i/ischen der 
Oberflache der Fuhr ungsdorne (15; 16 ) und der Innen- 
seite des Werkstuckes (26 ). 

Schneideinrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, 

daQ die Fuhrung ( 27 ) fiir den zu/eiten Fuhrungsdorn (16 ) 

als Langsfuhrung ausgebildet und in der Fluchtlinie des 

ersten Fuhrungsdorns (15 ) ausgerichtet ist und auf 

der dem ersten Fuhrungsdorn (15 ) zugekehrten Seite 

einen in die Bewegungsbahn des Werkstuckes ( 26 ) auf 

dem ZM/eiten Fuhrungsdorn (16 ) hineinragenden Anschlag (41 ) 

aufweist, der von der die Bewegungsebene des Schneid- 

u/erkzeuges (34 ) bildenden Normalenebene zur Langsachse 

der FCihrungsdorne (15; 16 ) mindestens urn die Langs- 

erstreckung des Werkstuckes (26 ) entfernt ist. 
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Schneideinrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 
daO am ersten Fuhrungsdorn oder am zweiten Fuhrungs- 
dorn eine Umfangsrille oder zumindest an einem der 
Fuhrungsdorne ( 1 6 ) an dem dem anderen Fuhrungs- 
dorn (15 ) zugekehrten Ends (21 ) ein Absatz (22 ) 
vorhanden ist, und daB das Schneidu/erkzeug (34 ) in 
derjenigen Normalenebene zur Langsachse der Fuhrungs- 
dorne (15; 16 ), in der sich die Umfangsrille oder 
der Absatz ( 22 ) befindet, von einer Ruhestellung auBer- 
halb der Quer schnitt^f lache des Werkstuckes ( 26 ) aus 
auf einer Be\i/egungsbahn mit einer radialen Komponente 
bis zum Schneideingrif f mit dem Werksttick ( 26 ) an 
dieses heran, im Schneideingrif f mit dem . Werkstuck (26 ) 
in Umf angsrich tung urn dieses herum und auf einer .Bewe- 
gungsbahn mit einer radialen Komponente in die Ruhe- 
stellung zuruck beu/egbar i^t* 

Schneideinrichtung nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schnei dvorrich tung (13 ) einen Werkzeugtra- 
ger (39 ) aufweist, der mittig zur Langsachse der 
miteinander fluchtenden Fuhrungsdorne. (15; 16 ) drehbar 
gelagert ist, und an dem mittels einer Fuhrung (38 ) 
das Schneidwerkzeug (34 ) auf einer Beu/egungsbahn mit 
einer radialen Komponente gefiihrt ist, daS mit dem 
Schneidu/erkzeug (34 ) ein Nachf uhrglied (48 ) ver- 
bunden ist, da6 in der Bewegungsebene des Nachfuhr- 
gliedes (48 ) eine mit ihm zusammerivi/irkende umlaufende 
Nockenflache (51 ) uorhanden ist, die auf der AuGenseite 
Oder auf der Innenseite der Beu/egungsbahn des Nachfuhr- 
gliedes (48 ) gelegen ist, und die in demjenigen Ufn- 
f angsbereich der Bewegungsbahn des Nachf uhr gliedes (48 ) , 
der der Ruhestellung des Schneidu/erkzeuges (34 ) ent- 
spricht, eine radiale Einbuchtung (53 ) oder Ausbuchtung 
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fur die radiale Be\i/egungskomponente des Schneid- 
u/erkzeuges (34 ) zum Schnei deingri f f mit dem Werk- 
stuck (26 ) hin und von diesem zuruck auf\i/eist, 
und daQ eine auf das Nachf uhrglied (48 ) eine AndrCick- 
kraft in Richtung auf die Nockenflache (51 ) hin aus- 
ubende Feder (49 ) vorhanden ist. 
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Schneideinrichtung fur schlauchf ormige Werkstucke 

Die Schneideinrichtung dient zum Abschneiden kurzerer 
schlauchf ormiger Werkstucke von einem Schlauchuorrat 
groGerer Lange. Solche schlauchf ormigen Werkstucke werden 
vielfach zu Filtern uerarbeitet. Sie konnen aber auch 
ganz anderen Zwecken dienen. Diese s-hlauchf ormigen Werk- 
stucke haben manchesmal eine zusammenhangende porose Wan- 
dung und manchesmal eine netzartige oder geu/ebeartige" 
Wandung. Der Werkstoff ist manchesmal Metall und manchesmal 
Kunststoff. Soweit die Wandung des langen Schlauches eine 
ausreichend hohe Formsteif igkeit besitzt, bereitet das Ab- 
schneiden der kurzeren Langenabschnitte meist keine groQeren 
Schvi/ierigkeiten. Wenn das Ausgangsmaterial aber ein Schlauch 
mit geringer Formsteif igkeit ist, u/as meist bei dunnu/andigen 
Schlauchen aus Kunststoff der Fall ist, die in groGer Lange 
hergestellt und zu Rollen auf gewickel t werden, ergeben sich 
oft erhebliche Schwierigkeiten , die im allgemeinen ein . 
selbstatiges maschinelles Abschneiden verhindern und einen er- 
heblichen Anteil an Handarbeit erfordern. 

Der dunnwandige Schlauch wi^rd absatzy/eise von der V/orrats- 
rolle abgezogen, u/obei er mehr oder »i/eniger stark flach- 
gedruckt ist. Der benotigte Langenabschni tt vi/ird mit me- 
chanischen S chneidvi/erkzeugen in einem groben Schnitt mit 
UbermaG vom ubrigen Schlauch abgetrennt. Der Schlauchab- 
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schnitt u/ird in einem Warmluf tstrom eru/armt, um ihn ge- 
schmeidig zu machen. In diesem Zustand u/ird er auf einen 
zylindrischen Dorn mit zugespitzem Ende auf geschoben , so 
daG er u/ieder die gewunschte zylindrische Form annimmt. 



Noch auf diesem Formdorn oder auf einem gleichen Schneid- 
dorn vi/erden die Enden des Schlauchabschnittes in einem 
feinen Schnitt sauber abgeschnitten , so daQ die Stirnseiten 
eben sind und normal zur Langsachse des Schlauchabschnittes 
ausgerichtet sind und au6erdem der Schlauchabschnitt die 
gewunschte Lange hat, Bel einem aus Einzelfasern oder 
-faden gewebten oder geuiirkten Schlauchmaterial oder bei 
einem vliesartigen Schlauchmaterial mussen die Fasern oder 
Faden an den Stirnseiten des Schlauchabschnittes miteinander 
verbunden u/erden, um ein Ausf r ansen ' der Enden des Schlauch- 
abschnittes zu vermeiden. Das erfolgt in der Regel durch 
VerschweiGen der Fasern oder Faden indem die Schlauchab- 
schnitte auf eine erhitzte Platte oder auf eine ebene Hoch- 
f requenzsch\tiei6elektrode aufgesetzt werden, Dieser Herstellung 
ablauf ist seh:^ zeitauf u/endig und erfordert viel Handarbeit, 
so daO er auch sehr lohnintensiv ist. AuOerdem ist vor allem 
bei den zuletzt genann ten Arbeit sgangen auch eine geu/isse 
Sorgfalt erf orderlich . 

Der im Anspruch 1 angegebenen Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, eine Schneidvorrichtung zu schaffen, mit der kurzere 
schlauchformige Werkstucke vollstandig selbstatig, d.h. ohne 
Handarbeit, und mit einwandf r eien Schni ttf lachen von einem. 
Schlauch groGerer Lange abgeschnitten u/erden konnen* 

Der erste Fiihrungsdorn mit seinem \i/ie iiblich zugespitzten 
vorderen Ende dient als Forndorn, auf den der von der Vorrats- 
rolle her abgeplattete oder gar f lachgedruck te Schlauch auf- 
geschoben u/ird und dabei u/ieder in seine zylindrische Form 
gebracht u/ird. Dieser Fuhrungsdorn u/ird durch die Fuhrungs- 
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elemen te mittelbar , d.h- mit dem Schlauch als Z\i/ischen- 
lage, in radialer Richtung abgestutzt , gewissermaQen 
schvtfimmend gelagert. Beim Aufschieben und Weiterschieben 
des Schlauches wird der erste Fiihrungsdorn in axialer 
Richtung uom zweiten Fiibr ungsdorn abgestutzt. Die beiden 
zumindest zeitu/eilig miteinander fluchtenden z\i/ei Fuhrungs- 
dorne bilden beim Aufschieben und beim Weiterschieben des 
Schlauches fur diesen eine dur chgeheinde Fuhrung^ AuQerdem 
bilden sie beiderseits ihrer StoQstelle je ein Widerlager 
fur den Schlauch beim Schneidvor gang , \i/enn die Schneidvor- 
richtung an dieser Stelle eingesetzt wird, Dabei kann dadurch 
leicht ein Schneidenauslauf geschaf f en \i/erden , daQ die bei- 
den Fuhrungsdorne gerade urn die ScHneidenbreite in axialer 
Richtung auseinandergezogen werden* Infolge dieser Widerlager 
tritt an der Schneidstelle kein Uerziehen der Schnittrander 
auf> so daQ ebene und normal zur Langsachse des Schlauchab- 
schnittes ausgerichtete Schnittf lachen entstehen. Da die 
Schneidstelle an jeder Umf angsstelle des Sqhlauchabschni ttes 
von der diametral gegenuberliegenden (Jmf angsstelle weit 
entfernt ist, kann fur das Schneiden von Schlauchen aus einem 
thermoplastischen Werkstoff auQer mechanischen 5chneid\i/erk- 
zeugen, v/ie z.B, einfache Messer oder rotierende Messer- 
scheiben, auch ein erhitzter Schneiddraht eingesetzt 
u/erden, Mit Letzterer kann bei einem. Schlauch mit faserigem 
Aufbau aus einem thermoplastischen Kunststoff in einem einzigen 
Arbeitsgang ein Trennschnitt und gleichzeitig ein \/er schu/eiQen 
der Schnittrander ausgefuhrt \i/erderi.. Nach dem Wegfahren des 
dem ersten Fuhrungsdorn zugekehrten Endes des zu/eiten Fuh- 
rungsdorns kann das fertige Werkstuck von diesem leicht 
abgestreift werden. Nach dem Zuruckfahren des zweiten Fuh- 
rungsdorns in seine mit dem ersten Fuhrungsdorn fluchtende 
Betriebsstellung kdnnen die Forderelemente der Fordervorrich- 
tung den Schlauch vom ersten Fuhrungsdorn um eine Werkstuck- 
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lange zum zweiten Fuhrungsdorn hiniiberf ordern , u/odurch 
das ganze Arbeitsspiel erneut ablaufen kann. 

Bei einer Ausgest al tung der Schneideinrichtung nach An- 
apruch 2 lassen sich die Fuhrungselemente sehr einfach her- 
stellen* Durch ihre Ausbildung als Kreiszylinderabschnitte 
ergibt sich eine gute und genaue FCihrung des ersten Fuhrungs- 
dorns mit einer sehr groQen Anlageflache und einer dement- 
sprechend geringen Flachenpressung zwischen den Halteele- 
menten und dem zu/ischen ihnen und dem Fuhrungsdorn befind- 
lichen Schlauch. Daher ist diese Ausbildung der Fuhrungs- 
elemente fur druckempf indliche Schlauche besonders gut ge- 
eignet, Mittels des zugehorigen Kraf tantriebes konnen die 
Fiihrungselemen te in ihrer Fuhrung, beispielsvueise in Form 
von Schwenkarmen , fur die Dauer der Forderbewegung des 
Schlauches von diesem ausreichend vi/eit abgehoben werden. 
Bei der alternativen Ausgestaltung der Schneideinrichtung nach 
Anspruch 3 vi/erden Gleitbeu/egungen zwischen dem Schlauch und 
den Fuhrungselemen ten vermieden, Bei ihr konnen im allgemeinen 
auch die gesteuerten Abhebebev/egungen der Fuhrungselemente 
eingespart werden, Bei einer Weiterbildung nach Anspruch 4 
konnen die Fuhrungselemente zur Forderung des Schlauches 
beitragen. 

Bei einer Ausgestaltung der Schneideinrichtung nach Anspruch 5 
u/ird zu/ischen den For derelementen und dem Schlauch eine 
sehr gute Flachenberiihr ung mit geringer Flachenpressung 
erreicht, die Dei kleiner Druckbelastung des Schlauches 
eine schlupffreie Mitnahme des Schlauches durch die Forder- 
elemente ermoglicht. Dadurch, daQ die For derelemen te den 
Schlauch an seinem vorderen Ende erfassen und bis in die 
richtige Stellung auf dem zweiten Fuhrungsdorn auf die sen 
hinuberziehen , tritt auch bei Schlauchmaterial mit geringer 
Langssteifigkei t ein Zusammenschieben nicht auf, so daO die 
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Werkstiicklange innerhalb sehr enger Toleranzen bleibt, 
Bei einer alternativ nach Anspruch 6 ausgestalteten 
Schneideinrichtung bleiben die Forderelemente bei der 
Forderung des Schlauches an ihrem Einsatzort, so daQ der 
Antrieb der Forderelemente sehr einfach gestaltet \i/erden 
kann, Dieee Ausf uhrungsf prm der Fordervorrichtung setzt 
allerdings einen geu/issen Mindestwert der Formsteif igkeit 
in Langsrichtung des Schlauches und auch eine gewisse 
Druckunempf indlichkeit des Schlauches voraus* 

Bei einer Ausgestaltung der Schneideinrichtung nach An- 
spruch 8 laQt sich die Fuhrung deszwedten f uhrungsdorns 
und auch der Antrieb fur seine Bewegung zwischen seinen 
beiden Betriebsstellungen sehr einfach und billig herstellen. 
AuQerdem wiird bei dem daraus sich ergebenden Be\i/egungsab- 
lauf in Verbindung mit dem Anschlag das Werkstuck selbstatig 
vom zweiten Fuhrungsdorn abgestreift, so daG es eines be- 
sonderen Abstreifers nicht mehr bedarf. 

Bei einer Ausgestaltung der Schneideinrichtung nach Anspruch 9 
\iiird auf einfache Weise ein Freiraum fur das Schneidu/erk- 
zeug geschaffen, der es erubrigt, die beiden Fuhrungsdorne 
durch eine gesonderte V/erschiebebewegung geringfugig aus- 
einanderzuziehen, urn an ihrer StoQstelle einen ausreichen- 
den Werkzeugauslauf zu schaffen. Durch die Rundumf uhrung 
des Schneidwerkzeuges ist die Wand des Schlauches beider-- 
seits der Schneidstelle stets veil abgestutzt. Durch eine 
Ausgestaltung der Schneideinrichtung nach Anspruch 9 \i/ird 
dafur eine sehr einfach aufgebaute und damit verhaltnismaGig 
billig herzustellende Schneidvorrichtung geschaffen. 
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Im folgenden vi^ird die Erfindung anhand eines in den Zeich- 
nungen dargestellten Ausf uhrungsbeispieles naher erlautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine teilu/eise geschnitten dargestellte und zum 

Teil schematische Seitenansicht einer Schneidein- 
richtung gemaQ der Erfindung; 

Fig. 2 einen Querschnitt der Schnei deinrichtung nach der 
Linie II-II in Fig. i; 

Fig. 3 eine ausschnittu/eise- und schematisch dargestellte 

Stimaneicht der Schneidvorrichtung in der gleichen 
Betrachtungsrichtup.g wie Fig, 2; 

Fig. 4 je einen zum Teil scheuiatiseh dargestellten Aus- 

schnitt aus der Seitenansicht nach Fig. l mit gemaO 
dem Arbeitsablauf unterschiedlichen Betriebsstellungpn 
der verschiedenen Telle. 

Die Schneideinrichtung u/eist als Hauptbaugruppen eine Fuh- 
rungsi/orrichtung 11, eine Fordervorrichtung 12, eine Schneid- 
vorrichtung 13 und ein die anderen Baugruppen und vi/eitere 

Telle teila unmittelbar tells mittelbar aufnehmendes Gestell 14 
auf. 



Die Fuhrungsvorrichtung 11 u,eist zwei Fuhrungsdorne , den 
ersten Fuhrungsdorn 15 und den zweiten Fuhrungsdorn 16,. auf. 
Wie aus Fig. 4 bis 9 besser zu erkennen ist, hat der erste 
FQhrungsdorn 15 eine kreiszylindrische Gestalt. Sein nach 
rechts gerichtetes erstes Ende 17 weiat eine abgerundete 
Spitze mit stetigem Ubergang zum zylindrischen Teil auf. 
Das davon abgekehrte z«,eite Ende 18 hat eine ebene Endflache, 
die normal zur Langsachse dss Fuhrungsdorns 15 ausgerichtet 
ist. An diesem zu/eiten Ende 18 ist mittig zur Langsachse 
des Fuhrungsdorns 15 eine zylindrische Sackbohrung vorhanden, 
die als Zentrierbohrung 19 (Fig. a) fUr die Zentrierung des 
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zweiten FUhrungsdorns 16 dient, Der zM/eite Fuhrungsdorn T6 
hat ebenfalls eine kreiszylindrische Gestalt. An seinem 
dem ersten Fuhrungsdorn 15 zugekehrten ersten Ende 21 ist der 
Fuhrungsdorn 16 zur Bildung eines Zentrierzapf ens 22 ab- 
gesetzt, der auf die Zentrierbohr ung 19 am ersten Fuhrungs- 
zapfen 15 abgestimmt ist. und mit dieser zur gegenseitigen 
Zentrierung der beiden Fuhrungsdorne zusammenu/irkt » 

Auf zvi/ei diametral gelegenen Seiten des ersten Fuhrungsdoms 15 
sind in einer gemeinsamen Normalenebene zur Langsachse des 
Fuhrungsdorns zv/ei Fuhrungselemente angeordnet , die als Fiih- 
rungsplatten 23 ausgebildet sind. Die als Anlageflache 24 
dienende dem Fuhrungsdorn 15 zugekehrte Seite der Fuhrungs- 
platten 23 hat die Form eines Kreiszylinderabschnittes , 
dessen Krummungshalbmesser zumindest annahernd gleich dem 
Halbmesser der auGeren Umf angsf lache eines auf den Fuhrungs- 
dorn 15 auf geschobenen Sphlauches 25 ist, von dem mittels 
der Schneideinrichtung einzelne Langenabschnitte als schlauch- 
formige Vierkstucke 26 abgeschnitten u/erden. Die Fuhrungs- 
platten 22 u/erden mittels einer nicht dargestellten Fuhrurig 
auf einer Beu/egungsbahn geftihrt, die zumindest eine radiale 
Kpmponente in Bezug auf den Fuhrungsdorn 15 aufweist. AuGer- 
dem ist jede Fuhr ungspla tte 23 mit einem ebenfalls nicht 
dargestellten Kraftantrieb gekoppelt, der sie in ihre Fuhrung 
an den Fuhrungsdorn 15 und den Schlauch 25 heranb evi/eg t und 
sie zu gewissen Zeiten soweit davon abhebt, daG der Schlauch 25 
in dem ringformigen Dur chlaQspalt zu/ischen dem Fuhrungsdorn 15 
und den Fuhrungsplatten 23 weitergef order t vi/erden kann. Die 
Fuhrung fur die Fuhrungsplatten 23 kann als radial ausgerichtete 
Geradfuhrung ausgebildet sein. Sie kann beispielsweise auch 
durch einen Winkelhebel gebildet \i/erden, dessen einer Schenkel 
zumindest annahernd parallel zur Langsachse des Fuhrungsdorns 15 
ausgerichtet ist und an seinem f reien Ende eine der Fuhrungs- 
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platten 23 tragi, und dessen anderer Schenkel etwa recht- 
winkelig zum ersten Schenkel ausgerichtet ist und an seinem 
freien Ende mit einem doppel twirkenden Kraftantrieb oder 
mit ein einf achu/irkenden Kraftantrieb und einer ihm entgegen- 
vi/irkenden Ruckholfeder gekoppelt ist. Als Kraftantrieb fur. 
die Beu/egung der Fuhrungspla tt en und auch fur die spater 
erwahnten Kraf tantriebe an anderen Stellen der Schneid- 
einrichtung eigenen sich pneumatiache Kolbenantriebe be- 
sonders gut. 

Anstelle der Fuhrungspla tten 23 kommen als Fuhrungselemente 
auch Fuhrungsrollen in Betracht, deren Drehachse in der 
Normalenebene zur Langsachse des ersten Fuhrungsdorns 15 
tangential zu dieser Langsachse ausgerichtet sind. Auch 
bei f- uhrungsrollen ist ea zweckmaGig , daB sie mittels einer 
Fuhrung eine geu/isse radiale Bevi/eglichkeit haben und durch 
eine Federkraft an den Fuhrungsdorn angedruckt werden. Des~ 
weiteren ist es von Vorteil, daQ als Fuhrungselemente 
dienende Fuhrungsrollen mit einem Richtungsgesperre versehen 
sind, damit der auf den Fuhrungsdorn 15 auf geschobene Schlauch 
nicht entgegen seiner Forderrichtung zuriickgleiten kann. Diese 
Fuhrungsrollen konnen als lose Rolien ausgebildet sein. Sie 
konnen aber auch mit einem Antrieb gekoppelt sein, der ihnen 
eine Umf angsbe\i/egung erteilt, die auf die For derbewegung der 
Fordervorrichtung 12 abgestimmt ist. 

Der zweite Fuhrungsdorn 16 ist in einem axialen Durchgangs- 
loch 27 einea Fuhrungskorpers 28 langsbewegbar gefuhrt. Am 
zeiten Ende 29 des Fuhrungsdorns 16 ist als Kraftantrieb 
ein doppeltu/irkender pneuma tischer Kolbenantrieb- 31 angekoppelt, 
der den z^ueiten Fuhrungsdorn 16 zu/ischen einer ersten und einer 
zu/eiten Betriebsstellung hin und herbewegt. In der aus Fig, 1 
und Fig. 4 ersich tlichen ersten Betriebsstellung liegt das 
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erste Ende 21 des zu/eiten Fuhrungadorns 16 am hinteren 
Ende 18 des ersten Fuhrungsdorns 15 an, u/obei der Zentrier- 
zapfen 22 am z\i/eiten Fuhrungsdorn 16 in die Zentrierboh- 
rung 19. am ersten Fuhrungszapf en 15 eingreift. In der aus 
Fig. 8 ersichtlichen zvi/eiten Betriebsstellung des zvi/eiten 
Fuhrungsdorns 16 ist sein ersten Cnde 21 einschlieQlich des 
Zentrierzapf ens 22 vom zu/eiten Ende 18 des ersten Fuhrungs- 
dorns 15 urn etu/as mehr als die Langser streckung des schlauch- 
formigen Werkstiickes 26 zuruckgezogen . Dadurch kann das 
Werkstuck 26 quer zu seiner Lahgserstreckung u/eggefuhrt 
werden, beispielsweise unter der Schvuerkraft nach unten 
herabfallen, wie in Fig, 8 angedeutet ist. 

Die Fordervorrichtung 12 dient dazu, den Schlauch 15 von einer 
nicht dargestellten Vorratsrolle abzuziehen und absatzweise 
uber den ersten Fuhrungsdorn 1 5 zum zu/eiten Fuhrungsdorn 16 
zu fordern, damit der uber die StoGstelle zu/ischen den beiden" 
Fuhrungsdornen uberstehende Langenabschnitt als Werkstuck 26 
vom ubrigen Schlauch abgeschnitten warden kann. Die Forder- 
vorrichtung 12 weist zwei Forderelemente auf, die als Greifer- 
platten 32 ausgebildet sind, Diese Greif erplatten 32 sind 
ahnlich wie die Fuhrungsplatten 23 gestaltet. Ihre als An- 
lageflache 33 dienende dem Fuhrungsdorn 15 zugekehrte Seite 
der Greif erplatten 32 hat die Form eines Kreiszylinderab- 
schnittes, dessen Krummungshalbmesser zumindest annahernd 
gleich dem Halbmesser der auBeren Umf angsf lache des auf den 
Fuhrungsdorn 15 aufgeschobenen Schlauches 25 ist. Die Greif er- 
platten 32 werden mittels einer nicht dargestellten Fuhrung 
auf einer Beu/egungsbahn gefuhrt, die zumindest eine radiale 
Komponente in Bezug auf den Fuhrungsdorn 15 auf\ueist. AuBer- 
dem ist jede Gr ei f erplatte 32 mit einem ebenfalls nicht dar- 
gestellten Kraftantrieb gekoppelt, der sie in ihrer Fuhrung 
an den Schlauch 25 auf dem Fuhrungsdorn 15 heranbeu/egt und 
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8ie wahrend einea Fordervorgangs mit einer ausreichend 
groGen Andruckkraf t daran andruckt. Wahrend anderer Zeit- 
abschnitte des Arbeitsspiels werden die Greif erplatten 32 
durch ihren Kraftantrieb in ihren Fiihrungen vom Schlauch 25 
und den Fuhrungadornen 15 und 16 abgshaben (Fig. 6). Zu- 
sammen mit ihrer FUhrung. und ihrem Kraftantrieb sind die 
Greiferplatten 32 an einem nicht dargestellten Forder- 
schlitten angeordnet, der in einer eigenen FUhrung parallel 
zur Langsachse der Fuhrungsdorne 15 und 16 gefuhrt ist und 
mit einem doppeltwirkenden pneumatischen Kolbenantrieb ge- 
koppelt ist. Mittels dieses Forderschlittens u/erden die 
Greiferplatten 32 zwischen zvi/ei Betriebsstellungen hin und 
herbeu/egt. In der einen Bet riebsstellung (Fig. 4) stehen sie 
iro Bereich des ersten FUhrungsdorns 15 in einer Norraalen- 
ebene zu dessert Langsachse, die zwischen den Fuhrungsplatten 23 
und dem zwelten Ende 18 des Fiihrungsdorns 15 g.elegen ist. In 
der zweiten Betriebsstellung (Fig.. 5) stehen die Greifer- 
platten 32 im Bereich des zueiten Fiihrungsdorns 16. Beide 
Betriebsstellungen sind urn das MaG der Langserstreckung des 
schlauchformigen Werkstuckes 26 voneinander entfernt. 

Zur ErhBhung der Haf tung zwischen den Greiferplatten 32 und 

dem zu fordernden Schlauch 25 sind die dem Schlauch 25 zu- 

gekehrten Anlagef lachen 33 mit einem Belag versehen, der 

mit der AuGenseite des Schlauches 25 einen groQeren Reib- 

schluQbeiufert ergibt als derjenige zufischen der Oberflache 

der Fuhrungsdorne 15 und 16 und der Innenseite des Schlauches 25 

Sofern Schlauche mit ausreichend gro6er Formsteif igkeit in 
Langsrichtung werarbeitet werden, konnen statt der Greifer- 
platten 32 auch Forderrollen verwendet werden, die im 
Bereich des ersten FUhrungsdorns 15 in dessen Langsrichtung 
unverschieblich gelagert sind, und die zweckmaQigeru/eise 
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ahnlich wie etwaige Fuhrungsrollen in radialer Richtung 
mittels einer Fiihrung uerschiebbar sind und von einer 
Feder an den Schlauch auf dem FUhrungsdorn 15 angedruckt 
u/erden. 

Die Schneiduorrichtung 13 weist als Schneidwerkzeug eine 

elektrisch geheizte Hitzdrahtschneide 34 auf, die zwischen 

den beiden vorkragenden Enden 35 und 36 eines Werkzeug- 

halters 37 ausgespannt ist. Dieser Werkzeughalter 37 ist 

mittels einer geraden Fuhrung 3B an einem Werkzeugtrager 39 

in radialer Richtung in Bezug auf die Langsachse der Fuhrungs- 

dorne 15 und 16 verschiebbgr gefuhrt. Der Werkzeugtrager 39 «/eist 

eine kreisecheibenf ormige Tragerplatte 41 und einen daran 

in Richtung ihrer Flachennorroalen sich erstreckenden Trag- 

arm 42 auf, an dessen von der Tragerplatte 41 abgekehrtem 

freiero Ende sich die FUhrung, 38 f ur den Werkzeughalter 37 

befindet. Die Tragerplatte 41 ist inittig zur Langsachse 

des zylindrischen Fuhrungskorpers 28 angeordnet und an diesem 

befestigt. Dieser Fuhrungskbrper 28 ist mittels Walzlager 43 

am Gestell 14 drehbar gelagert. An der Umf angsf lache ist 

die Tragerplatte 41 mit einer Uerzahnung 44 versehen, mit 

der ein Ritzel 45 kammt, u/elches auf der Welle eines Elektro- 

motors 46 sitzt, der am Gestell 14 befestigt ist. 

Auf der von der Hitzdrahtschneide 34 abgekehrten Soite 

der Fuhrung 38 weist der Werkzeugliali:er 37 einen Fortsatz 47 

mit einem Endkorper 48 auf. An diesem Endkorper 48 stutzt 

sich das eine Ende einer Riickholfeder 49 ab, deren anderes 

Ende sich am Tragarm 42 abstiitzt. Der Endkorper 48 hat eine 

zylindrische AuBenflache, deren Zyiinderachse parallel zur 

Langsachse der Fuhrungsdorne 15 und 1 6 ausgerichtet ist. 

Der Endkorper 48 liegt mit seiner zylindrischen AuBenseite 

an einer umlaufenden Nockenflache 51 an. Diese Nockenflache 51 

uird durch die innere Umf angsf lache eines Fuhrungsringes 52 



03 CO 33/ 0239 



" . 2906177 

gebildety der in der Beu/egungsebene des Endkorpers 48 . 
angeordnet und am Gestell 14 befestigt ist. Die auf dem 
groBten Teil ihrea Umfanges mittig zur Langsachse der 
Fuhrungsdorne 15 und 16 kreisformig verlaufende Nocken- 
flache 51 weist in einem kleinlen Umf angsbereich » der in 
Fig,. 2 lotrecht oberhalb der Langsachse der Fuhrungsdorne 15 
und 16 gelegen ist, eine auswartsverlauf ende Einbuchtung 53 
auf. Der als Nachf uhrglied der Nockenflache 51 dienende 
Endkorper 48 wird bei einem Umlauf entlang der Nockenflache 51 
durch die Ruckholfeder 49 in die Einbuchtung 53 gedruckt. 
Dadurch bewegt sich in diesem Drehvi/inkelbereich die mit 
dem Werkzeugtrager 39 umlaufende Hitzdrahtschneide 34 
urn eine durch die Scheiterhohe der Einbuchtung 53 vorge- 
geberie Wegstrecke radial nach auQen.. Die durch die Anlage 
des Endkorpers 48 am Scheitel der Einbuchtung 53 erreichte, 
am ureitesten auQen gelegeiie Stellung der Hitzdraht- 
schneide 34 ist ihre RuhestellungV Die Anordnung der 
Hitzdrahtschneide 34 am Werkzeughalter 37, dessen Aus- 
bildung und Anordnung am Werkzeugtrager 39 sowie die Aus- 
bildung und Anordnung des Endkorpers 48 am Fortsatz 47 des 
Werkzeughal ters 37 und die radiale Abmessung der Nocken- 
flache 51 und ihrer Einbuchtung 53 sind so aufeinander 
abgestimmt, daQ die Hitzdrahtschneide 34 als Schneid- 
u/erkzeug in der Ruhestellung auOerhalb der Querschnittsf lache 
des Werkstuckes 26 steht, und daQ bei einer Drehbewegung 
des Werkzeugtragers 39, bei der der/ Endkorper 48 von der 
Einbuchtung 53 aqs bis zur kreisf ormigen Nockenflache 51 
radial ein\uartsbeu/egt uAird, die Hitzdrahtschneide 34 
bis zum vollstandigen Schneideingrif f mit dem Wekrstuek 26 
zu diesem hin bewegt \i/ird. Infolge der damit einher gehenden 
Umlauf bewegung der Hitzdrahtschneide 34 im Schneidein- 
griff mit dem Werkstuck 26 urn dieses herum vj/ird das Werk- 
stuck 26 vollstandig vom anschlieOenden Schlauch ^25 abge- 
schnitten. Auf dem letzten kurzen Stiick ihrer Umlaufbahn kehrt 
die Hitzdrahtschneide 34 u/ieder in ihre Ruhestellung 
zuriick. 
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Im folgenden u/erden anhand der Fig. 4 bis 9 die Bev/egungs- 
ablaufe der verschiedenen Teile virahrend eines Arbeits- 
spiels erlautert. Aus Fig, 4 ist die Ausgangslage der Teile 
erkennbar, Der von einer nicht dargestellten Vorratsrolle 
in mehr oder weniger plattgedriicktem Zustand abgezogene 
Schlauch 25 wird von einer in der Be\uegungisrichtung des 
Schlauches vor der Schneideinrichtung angeordneten HeiQ- 
luftdusche 34 eru/armt, so daO er geschmeidig v/ird. In 
diesem Zustand \i/ird er auf den ersten Fuhrungsdorn 15 auf- 
geschoben, wobei er \irieder die erwunschte zylindrische 
Form annimmt. Das vordere Ende des Schlauches .25 ist mit 
der StoQstelle zu/ischen den beiden FUhrungsdorneri 13 und 16 
bundig» Bei Beginn einea Arbei tsspiels vi/erden die Fuhrungs- 
platten 23 so u/eit von der AuBenseite des Schlauches 25 
abgehoben, daQ dieser zu/ischen ihnen hindurch auf dem 
ersten Fuhrungsdorn 15 v/eitergef or dert vuerden kann. Die 
Greif erplatt en 32 \i/erden radial an die AuBenseite des 
Schlauches 23 angedruckt und diirch die sie tragenden vtieita- 
ren Teile der Fordervorrichtung 12 in axialer Richtung so 
v/eit zum zweiten Fuhrungsdorn 1 6 hinubergeschoben , daB das 
vordere Ende des Schlauches 25 von der Schneidebene der 
Schneidvorrichtung 13 einen Abstand hat, der gleich der 
vorgesehenen Lange des schlauchf ormigen Werkstuckes 26 ist. 
Die Greif eplatten 32 \j/erden in der mit 32* gekennzeichneten 
Stellung vom Schlauch 25 abgehoben und mit radialem Ab- 
stand zum Schlauch und zu 'den Fuhrungsdbrnen 15 und 16 
wieder in ihre Ausgangsstellung zuruckbeuregt , \uie es in 
Fig. 6 und 7 angedeutet ist*. tAFahrend der Forderung des 
Schlauches 25 wird er von einer Kaltluf tdusche 55 gekiihlt, 
urn seine Formsteif igkeit in radialer Richtung v/ieder auf 
den ursprunglichen Wert zu bringen^. 

Die Schneidvorrichtung 13 \i/ird in Tatigkeit gesetzt, 

Der Elek tromo tor 46 beginnt den Werkzeug trager 39 zu drehen,. 
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wodurch der Nachf uhrkorper 48 aus der Einbuchtung 53 
= der Nockenflache 51 herausbewe.gt und die Hitzdraht- 
schneide 34 in Schneideingrif f mit dem Schlauch 25 
gebracht u/ird. Bei dem uollstandigen Umlauf des Schneid- 
werkzeuges 34 urn den Schlauch 25 herum u/ird das Werk- 
8tuck.26 von dem nachf olgenden Schlauchteil vollstandig 
abgeschnitten. Am Ende des Umlaufs geht das Schneid- 
werkzeug 34 wieder in seine Ruhestellung zuruck, in der 
es sich auGerhalb der Querschnittsf lache des Werkstuckes 26 
und des Schlauches 25 befindet. Der zweite Fuhrungsdorn 16 
wird durch seinen Kolbenantrieb 31 vollstandig in seine 
FUhrung zuruckgezogen. Die die Mundung des Durchgangsloches 27 
umgebende Tragerplatte 41 *irkt dabei als Anschlag fur das 
Werkstiick 26, vi/elches dadurch vom iweiten Fuhrungsdorn 16 
abgestreift wird. (Fig. 8). Unter der Wirkung der Schvi/er- 
kraft fallt das Werkstuck 26 abwarts auf eine nicht dar- 
gestellte Fuhpungsbahn , auf der es aus der Schneideinrichtung 
herausrollen kann. 

Nachdem Entfernen des WerkstUckes 26 wird der zweite Fuh- 
rungsdorn 16 .u/ieder in seine Ausgangslage zuruckgeschoben 
(Fig. 9), in der er wieder am ersten Fuhrungsdorn anliegt 
und diesen bei der nachf olgenden Forderung des Schlauches 25 
gegen die zunachat von den Greif erplatten 32 und dem 
Schlauch 25 gemeinsam und nachher vom Schlauch 25 allein 
auf ihn einwirkenden Reibungskraf te in axialer Richtung ab- 
stutzt. Damit beginnt ein neues Arbeitsspiel . 
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